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HERRAMIENTAS CORTADORAS DE 
ENGRANAJES 
Por: Balzers - Elay S.A. 
Barcelona, Espana 
Las herramientas cortadoras de 
engranajes con recubrimiento 
BALINIT como por ejemplo las 
fresas madres y cortadores 
circulares, han alcanzado 
rapidamente una participacion 
importante en el mercado debido a 
su vida de servicio prolongada. Otra 
consideracion que contribuye a esta 
tendencia, es el hecho que las 
maquinas cortadoras de engranajes 
de hoy (por contraste por ejemplo 
con los taladros) pueden 
maniobrarse facilmente a altas 
velocidades de corte que pueden 
utilizarse ahora favorablemente con 
la disponibilidad de las 
herramientas con recubrimiento 
BALINIT. 
Recubriendo las herramientas con 
nitruro de titanio se reduce 
considerablemente la craterizaciOn 
en superficie de corte a pesar de la 
mayor velocidad de corte. Con las 
herramientas recubiertas con 
BALINIT no se da este tipo de 
desgaste hasta mucho despues 
que en las herramientas sin recu-
brimiento El desgaste de flanco 
empieza aun mas tarde (fig. 1) 
Fig .1 Vida de herramienta de fresas 
madres sin recubrimiento y con 
recubrimiento BALINIT 	 (032 mm. 
modulo 1) 
Pieza de trabajo: 18NiCrMo5 (AISI 3120) 
ReIngerante: Gulfcut EN 
Fuente: HILTIAG 
Para las herramientas reafiladas 
corresponde el grado de 
craterizaci6n al experimentado con 
las herramientas sin recubrimiento 
(fig.2), el desgaste de flanco 
permanece inferior sin embargo 
(fig. 3). Las caracteristicas de 
desgaste especiales de las 
herramientas cortadoras de 
engranajes tienen por resultado un 
descenso de la arista (fig.2). De 
esta manera se reducira el area de 
fricciOn entre el flanco y la pieza de 
trabajo. 
Fig_ 2 Comparacien del comportamiento de 
craterizacien en as fresas perfiladas 
simples nuevas y reafiladas con 
recubrimiento BALINIT (modulo 4). 
Pieza de trabajo 42CrMo4 (1.7225/AISI 
4140) 
Acero rapid° S 6-5-2-5 (M35) Velocidad 
de corte. 30 m/min 
Avance. 4mm/revolucien pieza de trabajo 
Corte descendente 
Fuente TH Aachen 
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Veloodad de cone v = 30 rnIminideSballae) 
v = 45 rnimin (WIIWO) 
Avance s = 0.8 rrtm/rev (desbaste) 
s = 0. 4 mm/rev (acabado) 
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Fig 3 Vida de herramienta de cortadores embutidores tipo 
pirlon sin recubrimiento y con recubrimiento BALINIT 
(:4" modulo 4). 
Pieza de trabajo: Acero Ck60,1 .1221/AISI 1064 
1 sin recubrimiento 
2 con recubrimiento BALINIT 
3 sin recubrimiento, reafilada 
4 con recubrimiento BALINIT, reafilada  
Fig. 4 Prolonged& de vida de herramientas cortadoras de 
engranajes con recubrimiento Balinit ldentifica el punto en el cual 
resulta más favorable el reafilado de la herramienta para toda su 
vida de servicio. Fuente: BARBER-COLMAN 
Esto a su vez reduce Ia carga 
termica sobre la herramienta porlo 
que se incrementasu vida. El grado 
de reducci6n de desgaste esta 
influenciadotambien por el tipo de 
acero de herramientas (fig. 4). 
Las herramientas con recubrimiento 
tienden a fallar debido a la fractura 
del labio del crater (fig. 5), donde 
las virutas pueden ser tan largas 
como 0,7 mm. aunque el desgaste 
de flanco antes de desbarbar solo 
es de aproximadamente 0,1 mm y 
la profundidad de crater solo 
aproximadamente 0,15 mm. 
Por esta raz6n tiene que evitarse la 
fractura del labio de crater mediante 
el reafilado de la herramienta a 
tiempo, es decir antes de que se 
haga visible el desgaste de flanco. 
Las herramientas con recubrimiento 
BALINIT es aconsejable que se 
reafilen con muelas de CBN 
(Borazon). 
El recubrimiento con nitruro de 
titanio no solo reduce el desgaste 
sino impide la formaci6n de canto 
en as herramientas nuevas, en as 
herramientas con recubrimiento 
BALINIT y se reduce en las 
herramientas reafiladas. La 
formacion de virutas resulta mas 
favorable, las fuerzas de corte son 
mas bajas. 
Como resultado, la velocidad de 
corte y en ciertas ocasiones 
tambien el avance pueden 
aumentarse desde un 20 a un 50% 
de manera que se logra una mayor 
productividad. El incremento en la 
vida de herramienta resulta mas 
aumentado al subir la velocidad de 
corte. 
Otra ventaja de las herramientas 
con recubrimiento BALINITes que 
la rugosidad de superficie resulta 
considerablemente reducida en las 
piezas elaboradas (fig. 6). 
Esde gran importancia para la vida 
de una herramienta con 
recubrimiento que no este sometida 
a un gran esfuerzo termico y 
mecanicodurantesu elaboracion y 
que disponga de unasuperficie lisa 
Una superficie lisa y sin 
desperfectos proporciona una base 
de mascoherencia para la pelicula 
y una capacidad de mayor 
resistencia a la carga. 
De modo que cuanto más fina sea 
la muela utilizada, mas larga sera 
la duracior, de la herramienta. El 
espesor 6ptimo de Ia pelicula TiN 
es 4 im aproximadamente. 
Este valor es un cornpromiso entre 
la resistencia alta de desgaste de 
una pelicula gruesa y la elasticidad 
requerida de una pelicula fina 
SENA CDT- ASTIN 19 
E 
L=48mm 
EnA 
mm  
E 
Flanco de entrada (E) 
f/7/4--// 
L = 64 mm 	 Longitud de corte de diente 
por fresa perfilada simple 
Velocidad de corte v = m/min 
Avance s = 4 min/rev, 
C73) 0.5 
F anco mano aquierda 
20 
16 
16 
14 
12 
10 
8 
6 
4 
2 
0 
E 	 2 ' 5 1.2- 2.0 
13.) 	 1.5 
(.7) 
kE1.0 
o 
0 
Ramo mann izquierda 
lancomanoderecha 
Flanco mann derecha 
m 
Adposta I 
Liogomos o foci° e/ mundo 
CAMBIAMOS PARA SERVIRLE MEJOR 
A COLOMBIA Y AL MUNDO 
ESTOS SON NUESTROS SERVICIOS 
YENTA DE PRODUCTOS POR CORREO 
SERVICIO DE CORREO NORMAL 
CORREO INTERNACIONAL 
CORREO PROMOCIONAL 
CORREO CERTIFICADO 
RESPUESTA PAGADA 
POST EXPRESS 
ENCOMIENDAS 
FILATELIA 
CORRA 
FAX 
LE ATENDEMOS EN LOS TELEFONOS 
881 3265. 881 0165 - 881 1281 
Conm. 881 2288 
INFORMADOR TECNICO 57 1 998 
Fig. 5 Comportamiento de craterizacion de fresas madres 
con recubrimiento BALINIT (modulo 4) Pieza de trabajo: 
42 CrMo4 (1 .7225/AISI 4140) Acero rapido: S 6-5-2-5 
(M35) Velocidad de corte: 80 m/min Avance: 4 mm/ 
revoluciOn pieza de trabajo 
Fig. 6 ComparaciOn de aspereza de superficie entre fresas sin 
recubrimiento y con recubrimiento BALINIT (R2, R„ medida segan 
DIN 4768). Pieza de trabajo : 16 MnCr5N (1.7139/AISI 5115) 
1 sin recubrimiento 
2 con recubrimiento BALINIT 
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